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Beschreibung 

Verfahren zur Erzeugung und Visualisierung einer aufgabenori- 
entierten Schrittdarstellung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung und Visua- 
lisierung einer auf gabenorientierten Schrittdarstellung von 
mindestens einem Teileprogramm bei Werkzeug- oder Produkti- 
onsmaschinen . 

Bei Werkzeug- oder Produktionsmaschinen, wobei unter Produk- 
tionsmaschinen auch Roboter zu verstehen sind, werden inner- 
halb eines Produktionsprozesses zur Bearbeitung eines Werk- 
stuckes , z . B . Achsen und/ oder Spindeln bewegt . Die Achsen 
und/oder Spindeln, die hierbei eine Relativbewegung zwischen 
einem Werkzeug und einem Werkstuck beschreiben, werden als 
sogenannte Bearbeitungseinheiten bezeichnet . Die Achsen 
und/oder Spindeln werden fur Bearbeitungen einem sogenannten 
Kanal zugeordnet. Die Bewegungsauf trage an die Bearbeitungs- , 
einheit werden in dem Kanal in Form eines Teileprogramms vor- 
gegeben und beschrieben. Das Teileprogramm wird innerhalb ei- 
ner numerischen Steuerung der Maschine einem Interpreter 
ubergeben, der das Teileprogramm in einen entsprechenden Ma- 
schinencode umsetzt . 

Zur Erhohung der Produkt ivitat verfugen Werkzeug- oder Pro- 
duktionsmaschinen oft uber mehrere Bearbeitungseinheiten, die 
simultan bewegt werden konnen. Solche Maschinen werden als 
mehrkanalige Maschinen bezeichnet. Bei diesen werden zur si- 
multanen Bearbeitung mehrere Relativbewegungen zwischen Werk- 
stiick/en und Werkzeug/en in eigenstandigen Teileprogrammen 
definiert, die simultan von mehreren Kanalen interpretiert 
und abgefahren werden. Jedem Kanal ist dabei ein eigenes Tei- 
leprogramm zugeordnet . 

Ein Teileprogramm besteht dabei in der Regel aus einem Stan- 
dard ASCII-Source-Code gemaft DIN 66025/ISO, sowie gegebenen- 
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falls zusatzliche hersteller- bzw. maschinenspezif ischer Er- 
weiterungen. Die Teileprogramme werden ublicherweise in 
ASCII-Darstellung mit einem Editor insbesondere einem Text- 
editor angezeigt und bearbeitet. Daneben gibt es Programmier- 
5 systeme zur Programmierung der Maschine bzw. Erst el lung von 
Teileprogrammen mit deren Hilfe diese auf gabenorient iert in- 
nerhalb einer sogenannten auf gabenorientierten Schrittdar- 
stellung erstellt und dem Bediener visualisiert werden. Eine 
Schrittdarstellung erlaubt durch die strukturierte Ansicht 
10 und Bearbeitungsmoglichkeit der einzelnen Teileprogramme eine 
leichtere Programmierung und Bedienung der Maschine. Bislang 
konnten jedoch nur Programme in einer Schrittdarstellung bzw. 
in Schritten dargestellt werden, wenn sie auch von einem 
schrittdarstellungsunterstut zenden Programmier system erzeugt 
15 worden sind. Vorhandene, bereits bestehende Teileprogramme 
konnten nicht nachtraglich mittels einer Schrittdarstellung 
bearbeitet werden. Insbesondere an der Maschine vor Ort wur- 
den vom Bediener die Teileprogramme nur mit einem reinen 
Texteditor visualisiert und bearbeitet. 



20 



Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde ein einf aches 
Verfahren zur Erzeugung und Visualisierung einer aufgabenori- 
entierten Schrittdarstellung von mindestens einem Teilepro- 
gramm bei Werkzeug- oder Produktionsmaschinen zu schaffen. 



Die Aufgabe wird fur das erf indungsgemafte Verfahren dadurch 
gelost, dass das Teileprogramm von einem Syntaxanalysator 
nach Schlusselbegrif fen durchsucht wird, dass anhand der sol- 
chermalien gefundenen Schlusselbegrif fe eine aufgabenorien- 
30 tierte Schrittdarstellung des Teileprogramms erzeugt und ei- 
nem Bediener visualisiert wird. 



Eine erste vorteilhafte Ausbildung des erf indungsgemaften Ver- 
fahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass als Schlusselbegrif - 
35 fe fest definierte Anweisungen, insbesondere Synchronisati - 
onsanweisungen und/oder Anwenderzyklusanweisungen, bzw. Syn- 
taxteile der Anweisungen verwendet werden. Durch die Verwen- 
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dung von fest definierten Anweisungen bzw. Syntaxteile der 
Anweisungen als Schliisselbegrif fe wird eine besonders zuver- 
lassige und sichere Erzeugung der Schrittdarstellung des Tei- 
leprogramms sichergestellt . 

5 

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung der Erfindung ist da- 
durch gekennzeichnet, dass die Schliisselbegrif fe sowie deren 
Zuordnung zu den jeweiligen Schritten in einer vom Anwender 
veranderbaren Konf igurat ionsdatei abgelegt sind und vom Syn- 

10 taxanalysator eingelesen werden. Insbesondere auf die haufig 
von den Maschinenherstellern verwendeten programmiersprachli- 
chen Erweiterungen im Hinblick auf den Standard ASCII -Source - 
Code nach DIN 66025/ISO erlaubt eine konf igurierbare Konfigu- 
rationsdatei eine flexible auf den jeweiligen Hersteller und 

15 die jeweilige Maschine zugeschnittene Auswahl der Schliissel- 
begrif fe . 

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung der Erfindung ist da- 
durch gekennzeichnet, dass die jeweilige Bezeichnung der 
20 Schritte in der Konf igurationsdatei abgelegt ist. Hierdurch 
ist eine einfache Anderungsmoglichkeit der Bezeichnung der 
Schritte sichergestellt . 

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung der Erfindung ist da- 
durch gekennzeichnet, dass die Visualisierung mittels eines 
Editors durchgef iihrt wird. Die Visualisierung mittels eines 
Editors ist besonders vorteilhaft, da nach der Visualisierung 
mit Hilfe des Editors der Bediener auch gleich in die Lage 
versetzt wird, die erzeugte Schrittdarstellung bzw. die ur- 
30 sprungliche ASCII-Source-Code Darstellung anschlieftend direkt 
zu editieren. 

In diesem Zusammenhang erweist es sich als vorteilhaft, dass 
durch den Editor mindestens zwei Teileprogramme gleichzeitig 
35 in Schritt- und/oder ASCII-Source-Code Darstellung visuali- 
siert werden. Hierdurch konnen gegebenenf alls auch mehrere 
Teileprogramme gleichzeitig mit dem Editor bearbeitet werden. 
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Ein weiteres Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung ist dadurch 
gekennzeichnet , dass die Schrittdarstellung als normierte 
und/oder synchronisierte Schrittdarstellung visualisiert 
wird. Eine Darstellung der Schritte in normierte und/oder 
5 synchronisierter Form erlaubt eine besonders iibersichtliche 
Darstellung der einzelnen Schritte bzw. des Herstellungspro- 
zesses . 

Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung der Erfindung ist da- 
10 durch gekennzeichnet, dass die einzelnen durchgef uhrten Auf- 

gaben in der Schrittdarstellung fur jeden Schritt durch 
|^ schrittspezif ische Symbole graphisch dargestellt werden. Eine 

graphische Darstellung der Schritte mittels Symbole erlaubt 

eine besonders einfache und iibersichtliche Visualisierung der 
15 Schritte sowie eine besonders schnelle Erfassung des Schritt- 

typs durch den Anwender. 

Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung der Erfindung ist da- 
durch gekennzeichnet , dass mit Hilfe von Strukturierungsan- 
20 weisungen im Teileprogramm und/oder mit Hilfe eines Zuwei- 
sungsparameters in der Konf igurationsdatei (8) , mehrere 
Schritte zu einem ubergeordneten Schritt oder einer hierar- 
chischen Ebene zusammengef asst werden. Hierdurch wird der 
Aufbau von hierarchischen Schrittstrukturen ermoglicht. 



Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung der Erfindung ist da- 
durch gekennzeichnet, dass mit Hilfe von Strukturierungsan- 
weisungen im Teileprogramm, Schrittbezeichnungen, Symbole 
und/oder hierarchische Ebenen unabhangig von der Konfigurati- 
3 0 onsdatei auch direkt im Teileprogramm hinterlegt werden. So- 
mit konnen auch unabhangig von der Konf igurationsdatei indi- 
viduell fur das jeweilige Teileprogramm zugeschnittene 
Schrittbezeichnungen und Symbole definiert werden. 




35 



Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung der Erfindung ist da- 
durch gekennzeichnet, dass mit Hilfe einer Def init ionsdatei 
eine Hervorhebung von definierten Anweisungen und/oder 
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Schlusselbegrif fen auf einem Editor visualisiert wird. Hier- 
durch konnen dem Anwender z.B. herstellerspezif ische Anwei- 
sungen nach DIN-Code und Kommentare unterschiedlich darge- 
stellt werden. Dem Anwender wird hierdurch eine bessere Les- 
5 barkeit und ein schnelleres Erfassen der Anweisungen und/oder 
Schlusselbegrif fen ermoglicht . 

Ein Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung 
dargestellt und wird im folgenden naher erlautert. Dabei zei- 
10 gen: 

ein Teileprogramm, 
ein Ubersichtschaltbild, 

eine Schrittdarstellung des Teileprogramms und 
eine synchronisierte Schrittdarstellung 

In FIG 1 ist in Form einer blockf ormigen schemat ischen Dar- 
stellung ein Teileprogramm 1 dargestellt. Das Teileprogramm 1 
setzt sich aus einer Vielzahl von Anweisungen zusammen, von 
20 denen der Ubersichtlichkeit halber in Form von schematischen 
Blocken nur die Anweisungen 2a, 2b, 2c, 2d, 2e und 2f darge- 
stellt sind. Die einzelnen Anweisungen 2a, 2b, 2c, 2d, 2e und 
2f sind dabei in Form eines ASCII-Source-Codes gemafi DIN 
^ 66025/ISO geschrieben. Zusatzlich konnen noch weitere her- 

f^P^5 steller- und/oder maschinenspezif ische Anweisungen in ASCII- 
Source-Code vorhanden sein. Als Anweisung 2b steht im Ausf uh- 
rungsbeispiel z.B. 

N50 GO X100 Y100 

30 

was z.B. bedeutet, dass die x-Achse und die y-Achse der Ma- 
schine im Eilgang die Position 100,100 mit dem Werkzeug an- 
fahren sollen. Die Anweisung 2c lautet z.B. 

35 N60 X150 



15 



FIG 1 
FIG 2 
FIG 3 
FIG 4 
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was bedeutet, dass die x-Achse mit Vorschub zur Position 150 
gefahren wird. Da ein Teileprogramm sehr viele Anweisungen 
enthalten kann und oft auch bei mehrkanaligen Maschinen es 
notwendig ist, mehrere Teileprogramme untereinander zu koor- 
5 dinieren, ist es sinnvoll und notwendig, dem Anwender eine 

ubersichtlichere Darstellung des Teileprogramms in Form einer 
sogenannten auf gabenorient ierten Schrittdarstellung zur Ver- 
fugung zu stellen. Hier nun setzt das erf indungsgemalie Ver- 
fahren an. 

10 

In FIG 2 ist das erf indungsgemalie Verfahren in Form eines 
, w Blockschaltbildes dargestellt. Das Teileprogramm 1 wird zu- 
nachst von einem Syntaxanalysator 7 nach Schllisselbegrif f en 
durchsucht. Anhand der solchermaften gefundenen Schlusselbeg- 
15 riffe wird eine auf gabenorient ierte Schrittdarstellung des 
Teileprogramms 1 erzeugt und einem Bediener mit Hilfe eines 
Editors 9 visualisiert . Eine Konf igurat ionsdatei 8, welche 
vom Syntaxanalysator 7 eingelesen wird, enthalt Inf ormationen 
welcher Schritt dem jeweiligen Schllisselbegrif f zugeordnet 
20 wird. Ein Schllisselbegrif f kann dabei Teil einer Anweisung 

oder auch eine komplette Anweisung des Teileprogramms 1 sein. 
Weiterhin enthalt die Konf igurationsdatei 8 optional Informa- 
tionen, welcher Typ von Symbol, dem jeweiligen Schliisselbeg- 
v riff bzw. dem jeweiligen Schritt zugeordnet wird. Die Konfi- 

(0125 gurationsdatei 8 kann vom Anwender entsprechend seinen Anfor- 
derungen und Bediirfnissen verandert bzw. konfiguriert werden. 

In FIG 3 ist in Form einer schemat isierten Darstellung eine 
aufgabenorientierte Schrittdarstellung 5 beispielhaft darge- 

30 stellt, wie sie z.B. auch einem Bediener der Maschine auf 

z.B. einem Monitor visualisiert wird. In FIG 3 sind beispiel- 
haft die vier Schritte 6a, 6b, 6c und 6d dargestellt. Der 
Schritt 6a ist dabei mit „Gewinde schneiden" bezeichnet, der 
Schritt 6b ist mit „freier DIN-Code" bezeichnet, der Schritt 

35 6c ist mit „Oberf lachen glatten" bezeichnet und der Schritt 
6d ist mit „WAITM ( 1 , 1 , 2 ) " bezeichnet. Zusatzlich wird der 
Schritt 6a durch ein Symbol 4a graphisch dargestellt. Ent- 
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sprechend wird auch der Schritt 6b, 6c und 6d durch die Sym- 
bole 4b, 4c bzw. 4d graphisch dargestellt. In Bezug auf die 
gezeigte Schrittdarstellung sind die Symbole hierbei optional 
zu sehen. 

5 

Zu Beginn des Verfahrens sucht der Syntaxanalysator 7 gemaJl 
FIG 2 das Teileprogramm 1 nach Schlusselbegrif fen ab. Im Aus- 
f uhrungsbeispiel sind in der Konf igurat ionsdatei 8 die 
Schlusselbegrif fe CYC90 , CYC70 und WAITM definiert, wobei dem 
10 Schlusselbegrif f CYC90 der Schritt 6a und das Symbol 4a zuge- 
ordnet wurde. Entsprechend wurde dem Schlusselbegrif f CYC70 
der Schritt 6c und das Symbol 4c zugeordnet und dem Schlus- 
selbegriff WAITM der Schritt 6d und das Symbol 4d zugeordnet 

15 In dem Teileprogramm 1 gemali FIG 1 lautet die Anweisung 2a 
[N40 CYC90 (...)] die Anweisung 2e [N80 CYC70 (...)] und die 
Anweisung 2f [N10 0 WAITM (1,1,2)] . Als Teil der Anweisungen 
werden dabei haufig in Klammern zusatzliche Attribute uberge- 
ben, die im Ausf uhrungsbeispiel in Form von Punktchen ange- 

20 deutet sind. 

Stoftt nun der Syntaxanalysator 7 gemafi FIG 2 auf den Schlus- 
selbegriff CYC 90 in der Anweisung 2a, so erzeugt er in der 
Schrittdarstellung 5 den Schritt 6a, mit der Bezeichnung „Ge- 



<fl^5 windeschneiden" , sowie das zugehorige Symbol 4a. Anschliefiend 
durchsucht der Syntaxanalysator 7 weiter das Teileprogramm 1 
und zwar solange bis er wieder einen weiteren Schlusselbeg- 
rif f findet. Die Anweisungen 2b, 2c, 2d enthalten im Ausf uh- 
rungsbeispiel keinen Schlusselbegrif f und liegen zwischen den 
30 beiden Schlusselbegrif fen CYC90 und CYC70 . Folglich werden 

diese Anweisungen vom Syntaxanalysator 7 zu einem Schritt 6b 
mit der Bezeichnung „freier DIN-Code" zusammengef asst und das 
zugehorige Symbol 4b erzeugt. Sowohl die Bezeichnung als auch 
das Symbol sind dabei in der Konf igurationsdatei 8 definiert. 
35 In dem Ausf uhrungsbeispiel findet der Syntaxanalysator in der 
Anweisung 2e [N80 CYC70 (...)] den nachsten Schlusselbegrif f 
CYC70. Da im Ausf uhrungsbeispiel der Schlusselbegrif f CYC70 
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in der Konf igurationsdatei 8 mit dem Schritt 6c, der die Be- 
zeichnung „0berf lachen glatten" hat, verbunden ist, erzeugt 
der Syntaxanalysator 7 in der Schrittdarstellung 5, den 
Schritt 6c mit der Bezeichnung „0berf lachenglatten" sowie das 
5 zugehorige Symbol 4c. Anschliefrend untersucht der Syntaxana- 
lysator 7 erneut das Teileprogramm 1 gemafi FIG 1 solange bis 
er den nachsten Schliisselbegrif f findet, der im Ausfuhrungs- 
beispiel durch den Schliisselbegrif f WAITM gegeben ist. Gemaft 
der Zuordnung in der Konf igurationsdatei 8 wird ein entspre- 
10 chender Schritt 6d mit der Bezeichnung WAITM (1,1,2) erzeugt, 
sowie ein dazugehdriges Symbol. In diesem Fall liegt ein Spe- 
^0 zialfall vor, da der Schliisselbegrif f mit der Bezeichnung des 
/ Schrittes 6d weitgehend identisch ist. 

15 Auf diese Art und Weise werden zusammengehorige Anweisungen 
jeweils zu einem Schritt zusammengef asst . Die Anweisung, die 
den Schritt 6a (Gewinde scheiden) in FIG 3 umfasst, ist in 
FIG 1 gestrichelt eingerahmt und mit dem Bezugszeichen 3a 
versehen. Die Anweisungen, die zum Schritt 6b (freier DIN-Co- 

20 de) gehoren, sind in FIG 1 mit dem Bezugszeichen 3b versehen. 
Die Anweisung, die zum Schritt 6c (Oberflachen glatten) ge- 
hort, ist in FIG 1 mit dem Bezugszeichen 3c versehen. Die zum 
Schritt 6d zugehorige Anweisung ist in FIG 1 ebenfalls ge- 
strichelt umrahmt und mit dem Bezugzeichen 3d versehen. Mit 
J {m&^> Hilfe des erf indungsgemaften Verfahrens wird somit aus dem un- 
iibersichtlichen Teileprogramm 1 eine strukturierte fur den 
Bediener iibersicht liche Schnittdarstellung 5 erzeugt und mit 
dem Editor 9 visualisiert . 

30 An dieser Stelle sei bemerkt, dass selbstverstandlich neben 
den im Ausf iihrungsbeispiel verwendeten Schliisselbegrif fen, 
auch andere Schliisselbegrif fe mit zum Teil auch unterschied- 
lichen Wirkungen auf den Syntaxanalysator 7 verwendet werden 
konnen. So sind zum Beispiel auch spezielle Schliisselbegrif f e 

35 moglich, die z.B. den Syntaxanalysator 7 veranlassen, bis zum 
Auffinden des nachsten Schliisselbegrif f es, alle dazwischen- 
liegende Anweisungen zu einem Schritt zusammenzuf assen und 
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den Schritt ent sprechend dem speziellen Schlusselbegrif f zu 
bezeichnen bzw. ein entsprechendes Symbol zu erzeugen. 

Wie schon in der Einleitung der Beschreibung erwahnt, wird 
5 bei mehrkanaligen Maschinen jedem Kanal ein eigenes Teilepro- 
gramm zugeordnet. Mit Hilfe eines entsprechenden Anwahlmenus 
kann der Bediener bei solchen Maschinen mehrere Teileprogram- 
me vom Syntaxanalysator in eine Schrittdarstellung umwandeln 
und gegebenenf alls gleichzeitig auf dem Editor 9 visualisie- 
10 ren lassen. Dadurch, dass z.B. zwei Teileprogramme mittels 

des Editors 9 gleichzeitig visualisiert werden konnen, lassen 
sich die beiden Programme hinsichtlich ihres Ablaufs mitein- 
ander vergleichen. Der Editor 9 bietet hierzu zur Unterstlit- 
zung eine sogenannte normierte Schrittdarstellung und eine 
15 sogenannte synchronisierte Schrittdarstellung zur Visualisie- 
rung an. Bei der normierten Schrittdarstellung werden die 
einzelnen Schritte hintereinander auf dem Monitor darge- 
stellt . 

20 In der synchronisierten Schrittdarstellung, die in FIG 4 dar- 
gestellt ist, werden die beiden Schrittdarstellungen 5 und 10 
von zwei unterschiedlichen Teileprogrammen nebeneinander je- 
weils so dargestellt, dass spezielle Schritte wie z.B. 
Schritte, die eine Synchronisation zwischen den beiden Teile- 
^2 5 programmen anzeigen und/oder Koordinierungsanweisungen auf 
einer gemeinsamen Zeilenebene dargestellt werden. 

Ein solcher spezieller Synchronisat ionsschritt stellt z.B. 
der Schritt 6d [WAITM (1,1,2)] bzw. lid [WAITM ( 1 , 1 , 2 ) ] in FIG 

30 4 dar. Im Ausf uhrungsbeispiel gemaft FIG 4 ist neben der 

Schrittdarstellung 5, die Schrittdarstellung 10 eines zweiten 
Teileprogramms dargestellt. Im Ausf uhrungsbeispiel wird die 
Ausfuhrung des zweiten Teileprogramms mit Erreichen des 
Schritts lid [WAITM ( 1 ,' 1 , 2 ) ] zur Synchronisation der beiden 

3 5 Teilprogramme so lange angehalten bis das in der Schrittdar- 
stellung 5 dargestellte Teileprogramm 1 den Schritt 6d er- 
reicht hat. Anschlieftend werden die beiden Teilprogramme ge- 
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meinsam fortgesetzt. Besitzt dabei ein Teileprogramm in der 
Schrittdarstellung, innerhalb von zwei solchen speziellen 
Schritten zur Synchronisation und/oder Koordinierung von Tei- 
leprogrammen, mehr Schritte als das andere Teileprogramm, 
dann wird in der Schrittdarstellung das Teileprogramm, das 
weniger Schritte aufweist, in der Darstellung mit entspre- 
chenden Leerschritten bzw. im Ausf uhrungsbeispiel mit einem 
Leers chritt lid auf gef ill It , wobei in FIG 4 , der Ubersicht- 
lichkeit halber, der vor dem „Gewinde scheiden" bzw. „Bohren" 
kommende Synchronisations- bzw . Koordinierungsschritt nicht 
mehr dargestellt ist. 

Als Schlusselbegrif f e eignen sich hierbei besonders , die 
schon angesprochenen Synchronisationsanweisungen oder Syntax- 
teile von ihnen, wie z.B. WAITM und/oder auch Anwenderzyklus- 
anweisungen, d.h. Sprunge in Unterprogramme wie z.B. der An- 
weisungsteil CYC sowie spezielle Koordinierungsanweisungstei- 
le z.B. GET/RELEASE von gemeinsam genutzten Ressourcen (z.B. 
Achsen unter den Kanalen tauschen) . Die Synchronisationsan- 
weisung WAITM stellt z.B. eine Anweisung zur Programmkoordi - 
nierung von Teileprogrammen dar, die den Programmablauf der 
Teileprogramme in der Abarbeitung beeinf lusst . Mit Hilfe der 
Konf igurationsdatei , welche vom Anwender frei konfiguriert 
werden kann, konnen im Prinzip beliebige Syntaxfolgen bzw. 
Teile von Anweisungen oder ganze Anweisungen in die Konfigu- 
rationsdatei 8 geschrieben werden und dort mit den ebenfalls 
frei konf igurierbaren Namensbezeichnungen der zugehorigen 
Schritte und den zugehorigen Symbolen und der gewunschten 
Ebene verknupft werden. 

Daruber hinaus bietet der Editor 9 aber auch die Moglichkeit 
an direkt ein entsprechendes Teileprogramm zu laden und in 
ASCII-Source-Code dar zustellen . Selbstverstandlich ist es mit 
Hilfe des Editors ebenfalls moglich, direkt Anweisungen in 
ASCII -Source-Code in das Teileprogramm zu schreiben oder den 
ASCII-Code des Teileprogramms zu verandern. So konnen z.B. 
spezielle Anweisungen, sogenannte Strukturieranweisungen als 
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Schlusselbegrif f e nachtraglich, sofern noch nicht bereits 
vorhanden, in das Teileprogramm geschrieben werden. Eine sol- 
che Strukturierungsanweisung enthalt neben dem eigentlichen 
Schlusselbegrif f auch noch Information, wie der durch den 
5 Schlusselbegrif f vom Syntaxanalysator erzeugte Schritt be- 

zeichnet wird, nebst optional eine Definition des zugehorigen 
Symbols sowie optional eine Definition der gewiinschten hie- 
rarchischen Ebene. Somit konnen Schrittbezeichnungen, Symbole 
und Ebenen unabhangig von der Konf igurationsdatei auch direkt 
10 in Teileprogramme hinterlegt werden. 

^ Weiterhin bietet der Editor 9 auch die Moglichkeit an, mit 

Hilfe von S t r ukt ur i e rung s anwe i s ungen , mehrere Schritte zu ei- 
nem iibergeordneten Schritt zusammenzuf assen . Diese erlaubt 
15 den Aufbau von hierarchischen Schrittstrukturen. Die Schritte 
konnen dann in Form einer explodierten Darstellung, bei der 
alle Schritte angezeigt werden oder implodierten Darstellung 
bei nur alle Schritte einer z.B. ersten hierarchischen Ebene 
angezeigt werden, dargestellt werden. 

20 

Selbstverstandlich ist der Editor auch in der Lage neben der 
schon oben beschriebenen synchronisierten Schrittdarstellung 
auch eine synchronisierte Darstellung des Teileprogramms in 
ASCII -Source -Code darzustellen . 

Mit Hilfe einer sogenannten Def init ionsdatei , die fur den 
Editor, Inf ormationen liber bestimmte Schlusselbegrif fe bzw. 
Anweisungen enthalt, konnen bestimmte definierte Schlussel- 
begriffe und/oder Anweisungen im Editor, insbesondere farb- 
30 lich, hervorgegeben werden. Hierdurch konnen dem Anwender 

z.B. herstellerspezif ische Anweisungen und Anweisungen nach 
DIN-Code unterschiedlich dargestellt werden. 

Mit Hilfe von sogenannten Zuweisungsparametern konnen optio- 
35 nal auch in der Konf igurationsdatei (8), zu jedem Schlussel- 
begrif f innerhalb der Konf igurationsdatei (8) , mehrere 
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Schritte zu einem ubergeordneten Schritt oder Ebene zusammen- 
gefasst werden . 

Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung besteht darin, dass 
5 unter zu Hilfenahme des Verfahrens, Teileprogramme von Werk- 
zeug- oder Produktionsmaschinen, die in ASCI I -Source-Code 
vorliegen, in Schrittdarstellung anzeigt werden konnen ohne 
dass die Teileprogramme verandert werden mussen. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Erzeugung und Visualisierung einer aufga- 
benorientierten Schrittdarstellung (5) von mindestens einem 

5 Teileprogramm (1) bei Werkzeug- oder Produkt ionsmaschinen, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Tei- 
leprogramm (1) von einem Syntaxanalysator (7) nach Schlussel- 
begriffen durchsucht wird, dass anhand der solchermaften ge- 
fundenen Schliisselbegrif fe eine auf gabenorient ierte Schritt- 
10 darstellung (5) des Teileprogramms (1) erzeugt und einem Be- 
diener visualisiert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass als Schliisselbegrif fe fest definier- 

15 te Anweisungen, insbesondere Synchroni sat ionsanwe i sungen 

und/oder Anwenderzyklusanweisungen, bzw. Syntaxteile der An- 
weisungen verwendet werden. 

3 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
20 dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schliisselbegrif f e sowie deren Zuordnung zu den jeweiligen 
Schritten in einer vom Anwender veranderbaren Konf igurations- 
datei (8) abgelegt sind und vom Syntaxanalysator eingelesen 
werden. 




4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die jeweilige Bezeichnung der Schritte 
in der Konf igurationsdatei (8) abgelegt ist . 

30 5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Vi- 
sualisierung mittels eines Editors (9) durchgefuhrt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
35 zeichnet, dass durch den Editor (9) mindestens zwei 
Teileprogramme gleichzeitig in Schritt- und/oder ASCII- 
Source-Code Darstellung visualisiert werden. 
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7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schrittdarstellung als normierte und/oder synchronisierte 
Schrittdarstellung (5,10) visualisiert wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die ein- 
zelnen durchgef uhrten Aufgaben in der Schrittdarstellung (5) 
fur jeden Schritt durch schrittspezif ische Symbole (4a, 4b, 4c) 
graphisch dargestellt werden. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass mit Hil- 
fe von Strukturierungsanweisungen im Teileprogamm (1) 
und/oder mit Hilfe eines Zuweisungsparameters in der Konfigu- 
rationsdatei (8), mehrere Schritte zu einem ubergeordneten 
Schritt oder einer hierarchischen Ebene zusammengef asst wer- 
den . 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass mit Hil- 
fe von Strukturierungsanweisungen im Teileprogramm (1) , 
Schrittbezeichnungen, Symbole (4a, 4b, 4c) und/oder hierarchi- 
sche Ebenen unabhangig von der Konf igurat ionsdatei (8) auch 
direkt im Teileprogramm (1) hinterlegt werden. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass mit Hilfe 
einer Def initionsdatei eine Hervorhebung von definierten An- 
weisungen und/oder Schlusselbegrif f en auf einem Editor visua- 
lisiert wird. 
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Zusammenf assung 

Verfahren zur Erzeugung und Visualisierung einer aufgaben- 
orientierten Schrittdarstellung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung und Visua- 
lisierung einer auf gabenorientierten Schrittdarstellung (5) 
von mindestens einen Teileprogramm (1) bei Werkzeug- oder 
Produkt ionsmaschinen , wobei das Teileprogramm (1) von einem 
Syntaxanalysator (7) nach Schlusselbegrif f en durchsucht wird, 
dass anhand der solchermaften gefundenen Schlusselbegrif f eine 
auf gabenorientierte Schrittdarstellung (5) des Teileprogramms 
(1) erzeugt und einem Bediener visualisiert wird. Das Verfah- 
ren ermoglicht somit eine einfache und kostengiinstige Mog- 
lichkeit Teileprogramme von Werkzeug- oder Produkt ionsmaschi- 
nen, die in ASCII -Source -Code vorliegen, als Schrittdarstel- 
lung (5) anzeigen zu lassen ohne dass die Teileprogramme ver- 
andert werden mussen. 
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N40 CYC90 (. . .) 



2b- 



N50 G0X100G100 
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N60 X150 
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N70 Y170 
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N80 CYC70 (. . .) 



2f 



N100 WAITM (1,1,2) 
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FIG 3 
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Gewinde schneiden 



freier DIN-Code 



Oberflachen glatten 



WAITM (1,1,2) 
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freier DIN-Code 
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Oberflachen glatten 




WAITM (1,1,2) 



6d 



Bohren 



freier DIN-Code 
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(L) I WAITM (1,1,2) 



